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Verfahren zum Forraen von jJeulenplatten - 
Heizelementen fur Warmetauscher unter 
Anwendunff von hydro stat is chem Druck 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Formen von Beulen- 
platten-Heizelementen fiir Warmetauscher unter Anwendung von 
hydros tatischem Druck 0 

Dieses Verfahren ist besonders bei der Formgebung von Warme- 
tauscher-Elementen anwendbar, bei denen Kanale fiir den Durch- 
flufl eines Warmetausch-Fluids zwischen einem Paar einander 
gegeniiberstehender Platten vorgesehen werden G Urn diese Plat- 
ten zu verstarken und gegen Verformung durch Druck zu schut- 
zen, werden sie gewohnlich mit Beulen oder anderen Vorsprungen 
versehen, die an voneinander entfernten Stellen sich iiber die 
Plattenflache gemafi einem gev/issen Muster oder einer "Teilung" 
auf einander zu erstrecken 0 Ira allgemeinen werden diese Vor- 
spriinge durch Punktschweiflung miteinander verbunden 0 Die 
Rander der Platten sind durch Bordelung oder Schweiflung mit- 
einander verbunden, mit Ausnahme von Stellen, an denen ein 
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Fluid in die Kanale zwischen den Platten eingef Lihrt oder 
daraus entnoramen wird. Die Erfindung befaBt sich mit einem 
einfachen, schnell durchf uhrbaren, v/irtschaf tlichen Verfahren 
zur Formung solcher Warmetauscher-Elemente, die aus Platten- 
paaren bestehen. 

Die Herstellung von Warmetauscher-Elementen nach dem Stand der 
Technik, die aus Plattenpaaren bestehen, welche so auseinander- 
liegend geformt sind, daB Kanale zwischen ihnen vorgesehen 
werden, wurde so durchgef lihrt , daB die Platten getrennt von- 
einander geformt wurden. Die voneinander getrennten Platten 
muBten sehr genau geformt werden, so daB, wenn ein Paar von ih- 
nen einander gegenubergestellt wurde, ihre Kanten zwecks Durch- 
fuhrung des Bordel- Oder SchweiBvorgangs xluchten und ihre 
einander gegeniiberliegenden VorsprUnge zum Zwecke der Punkt- 
schweiflung genau auf einanderpassen* 

Durch die Erfindung wird die Formung von Heizelementen flir Plat- 
ten-Warmetauscher betrachtlich vereinfacht. Anstatt der ge- 
trennten mechanischen Formtong der Platten entsprechend dem 
Stand der Technik, auf die die Befestigung der Platten anein- 
ander folgte, geht die Erfindung von einem Paar von Platten 
aus, die mit ihren Flachen auf einander liegen und an ihren 
Randern ringsum zusammengeschweiBt wurden, solange sie sich in 
einem leicht f estzuhaltenden Zustand befanden, Sie werden 
dann in einer Vorrichtung angebracht, die mit Einrichtungen 
versehen ist, welche mit den Platten in Eingriff bringbar sind 
und sie an voneinander entfernten Stellen oder mit einer be- 
stimmten Teilung innerhalb der Plattenf lache zusammenhalten. 
Teile der Platten zwischen den f estgehaltenen Stellen werden 
dann ausgedehnt oder voneinander fortgepreBt, indem hydrostati- 
scher Druck durch einen Kanal zwischen die Platten gebracht 
wird, der durch ihre miteinander verbundenen Rander hindurch 
geformt ist. Beim Auseinanderpressen der Plattenteile mufl der 
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werkstol'f Uber die Streckgrenze hinaus beansprucht werden, so 
dafl er seine neue Form beibehalt. Trotzdem wird das Ausmafl, 
bis zu dem die Plattenteile ausgedehnt oder voneinander fortge- 
prefit werden, durch die iitellung der einander gegeniiberliegen- 
den Oberflachen der Vorrichtungsplatten gegenuber der Hohe der 
sich von ihnen aus erstreckenden, die Platten sowohl in ihrer 
flachen wie auch in ihrer ausgedehnten Form zusammenhaltenden 
Mittel gesteuert. Vorzugsweise wird die Vorrichtung in einem 
Druckgefafi angeordnet, in dem hydro statischer Druck zuerst zur 
Einwirkung auf die Vorrichtung und zur Bewirkung des Festhal- 
tens der Platten zwischen den Elementen der Vorrichtung ange- 
wandt wird, bevor man hydrostatischen Druck zwischen den Plat- 
ten zur Einwirkung bringt. 

Nachdem einmal das Warmetauscher-Element durch die Einwirkung 
des hydrostatischen Druckes geformt wurde, werden seine einan- 
der gegenuberliegenden Beulen oder Vorspriinge durch Punktschweis- 
sung verbunden. Es wird ferner eine weitere Offnung durch 
den Rand geformt. Diese weitere Offnung ist zusammen mit der 
anfanglich fiir die Einfuhrung des hydrostatischen Drucks zwi- 
schen die Platten benutzten Offnung fiir den DurchfluB des 
Fluids durch das Element beim Gebrauch desselben vorgesehen. 
Bei dem Verfahren nach der Erfindung sind die verformten Teile 
der Platten, die einem einheitlichen Druck unterworfen waren, 
an jeder Stelle genauso stark wie an jeder anderen. 

In der Leichnung zeigens 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines Paars von Platten, 
die durch SchweiBung ringsum an ihren Randern aneinan- 
der befestigt und mit einer Duse ausgerustet sind, 
bereit fiir die Anbringung zwischen den Vorrichtungs- 
elementen, 

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht eines DruckgefaBes fur 
die Ausiibung des Verfahrens nach der Erfindung, 
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Fig. 3 einen vergrofierten Querschnitt eines solchen Druckge- 
fafles mit einer Vorrichtungs- und Platten-Einheit 
darin vor der Anwendung des hydrostatischen Druckes, 

Fig. 4 einen ahnlichen Teilschnitt, der die Beziehung der 
Teile zueinander nach Anwendung des Druckes zeigt. 

Fig. 5 einen Langsteilschnitt gemafi der Linie 5-5 in Fig. 2, 
der die Beziehung der Vorrichtungs-Platten-Einheit 
zu einem Ende des Druckgef uOes zeigt, 

Fig. 6 eine Draufsicht auf eine charakteristische Ausfuh- 
rungsform eines Platten-Warmetauscher-Elements, 
das durch die Vorrichtung nach Fig. 2 und 5 geformt 
ist. 

Fig. 7 einen Schnitt lungs der Linie 7-7 nach Fig. 6, 

Fig. 8 einen Schnitt langs der Linie 8-8 nach Fig. 6, 

Fig. 9 eine Fig. 6 ahnliche Ansicht eines Warmetauscher-Ele- 
ments, das etwas anders geformt ist, 

Fig. 10 einen Querschnitt langs der Linie 10-10 nach Fig. 9, 

Fig. 11 eine auseinandergezogene, perspektivische Ansicht 
einer der Vorrichtungsplatten, die die Anbringung 
von verschiedenen vorspringenden Elementen daran 
veranschaulicht . 

In Fig. 1 ist ein Paar Blechplatten dargestellt, die als Aus- 
gangsmaterial fur die Formung eines Y/armetauscher-Elements nach 
der Erfindung dienen. Diese Platten 1 und 2 sind symmetrisch, 
wie aus Fig. 1 ersichtlich, und die Platte 1 liegt auf der 
Platte 2, und ihre Rander sind, wie bei 3 ersichtlich, zusam- 
mengeschweiGt, urn eine dichte Verbindung und eine druck- und 
leckdichte Naht rings urn die Umfange der Platten mit Ausnahme 
einer mit 3a bezeichneten Stelle vorzusehen. An der S telle 3a 
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ist jede der beiden Platten in einer Richtung von der anderen 
zwecks tfefestigung einer Duse 4 darin fortgebogen 0 Die letzte- 
re steht zweckraafligerweise, wie nachstehend noch ausgefuhrt 
wird, mit einera Druckschlauch in Eingriff „ so dafl Druckwasser 
zwischen die Platten zwecks Ausdehnung von Teilen derselben 
voneinander fort und dadurch erfolgender Ausbildung von Fluid- 
Kanalen oder-durchlassen zv/ischen den Platten eingefiihrt werden 
kann e 

Ein Ausfuhrungsbeispiel des Druckgef afies, in dem die Ausdehnung 
des Metalls der Platten bewirkt v/erden kann, wird allgemein 
in Figo 2 und im Schnitt rnehr im Detail in Fig a 3, 4 und 5 dar- 
gestellto Dieses Druckgef afl, das allgemein mit 5 bezeichnet 
ist, hat einen zwischengeschalteten Aufnahmeschlitz 6, der fiir 
die gleitende Aufnahme der die auszudehnenden Platten tragenden 
Vorrichtung bemessen isto Dieser Schlitz ist begrenzt von einer 
schweren, liinglichen Grundplatte 7, die sich Uber die ganze 
Lange des Druckgef afles durch dieses in Langsrichtung hindurch 
erstreckt, sov/ie von einer gegenliberliegenden, oberen Platte 8 
aus leichterem und verhaltnismaflig biegsamem Werkstoff 0 Diese 
Platte 8 erstreckt sich zusammen mit der Grundplatte 7 uber die 
gesamte Lange des Druckgef afles 0 

Das letztere ist ferner mit einer oberen und einer unteren Druck- 
kammer 9 und 10 versehen, die im wesentlichen halbzylindrische 
v/ande 11 und 12 und Litirnplatten 13? 14 aufweisen, wobei alle 
diese Telle ausreichend stark sind und ausreichend starke Ver- 
bindungen miteinander haben, urn den Innendruck in den Kammern 
auinehraen zu kcinnen 8 

iJio halbzylindrische l/and 11 hat, wie aus Fig e 3 und 4 ersicht- 
lich, vorzugsweise durch kraftige Schweiflnahte langs ihrer frei- 
en Langskanten 15 und 16 nicht nur an den Langskanten der bieg- 
sarnen Platte b befestigt, sondern auch an den schweren Abschlufl- 
streifen 17 und 18, die sich liber die gesamte Lange des Schlit- 
zetk 6 in Langsrichtung erstrecken und dabei in gleicher Rich- 
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tung verlaufen wie die halbzylindrischen Wande 11 und 12, ebenso 
wie die Grundplatte 7 und die biegsame Platte 8. 

In ahnlicher Weise ist die halbzylindrische Wand 12 langs ihrer 
freien Kanten 20 und 21 an der dicken Grundplatte 7 des Schlit- 
zes 6 befestigt. Diese Verbindungen oder Schweii3ungen sind le- 
diglich zwischen den freien Kanten 20 und 21 und der Grundplat- 
te 7 vorhanden und so ausgebildet, dafl sie den Druck infolge der 
Dicke der Grundplatte 7, an die sich die Kanten 20 und 21 an- 
schliefien, aufnehmen konnen # Die Unterseite der Abschluflstrei- 
fen 17 und 18 braucht lediglich mit den Langskanten der Grund- 
platte 7 durch mit 22 und 23 in Fig. 3 und 4 bezeichnete 
SchveiBun&en verbunden zu v/erden. I-Trager 19 sind zur Ver- 
starkung der halbzylindrischen V/ande 11 und 12 vorgesehen. 

Die Einfuhrung von hydrostatischem Druck in die Druckkaxomern 9 
und 10 und durch die Dut>e 4 in dan Raum zvisnhen den Platten 
1 und 2 wird durch ein Rohrleitungssystem bewirkt, das allgemein 
bei 26 dargestellt ist. Dieses Rohrleitungssystem enthalt eine 
Ifauptleitung 27, eine Verteilerleitung 28, Rohre 29 und 30, die 
mit dem Inneren der Druckkammern 9 und 10 in Verbindung stehen, 
und eine mittlere Leitung 31, die in geeigneter V/eise an ihrem 
inneren Ende 32 mit der Diise 4 verbunden ist, Es ist fur die 
Erfindung wesentlich, f estzustellen, dafl die Vorrichtung fest 
gespannt ist, bevor Druck durch die Duse 4 eingefiihrt wird* 
Hierdurch wird das zu formende Warmetauscher-Element an seinem 
Platz in der Vorrichtung festgelegt und relative Bewegung zv/i- 
schen der Vorrichtung und dem Warmetauscher-Element verhindert. 
Ein Ventil 33 ist in der Leitung 31 zum Verschlufl dieser Leitung 
vorgesehen, bis es Zeit ist, Druck zwischen den Platten 1 und 2 
anzuwenden. Das Ventil 33 kann auch benutzt werden, um den 
Durchflufi durch die Leitung 31 zu dr ossein. Der AbschluGstrei- 
fen 17 hat eine Offnung 55, die ihn fiir den Durchgang der Lei- 
tung 31 durchdringt* 
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Die liohe des bchlitzes b 1st so bemessen, dafl der Schlitz 
die Vorrichtung und die Platteneinheit, die fur die Unter- 
bringung in dem Druckgeflifi in btellung gebracht ist, wahrend 
hydrostatischer Druck durch die Duse 4 zu£efuhrt wird, glei- 
tend aufneiunen kanm Die Vorricircung setzt sich im wesent- 
lichen aus schweren oberen und unteren Flatten 3<-> und 37 zu-' 
sammen, die so ausgebildet sind, dafi sie iiber den miteinander 
verbundenen Platten 1 und 2 uber aie gesamte Lange und Breite 
derselben liegen e Die Vorrichtungsplatte 37 ist mit einer 
Versteif ungsplatte 47 versehen, die oben auf ihr aufliegt- 
oie erstreckt sich bis auf einen kurzen Ab stand bis dicht an 
die bie&same Platte U, wenn diese sich im entspannten Zustanu 
bef indeto 

Die Oberfluchen aer Vorrichtungcplatten 3o und 37 koimnen jedoch 
im entspannten ioastand der Anordnung nicht in Beruhrung mit 
den Platten 1 und 2 e Dies deswegen, v/eil, wie ersichtlich, 
die Platten 3*o und 57 mit auseinanderliegenden Bohrungen 46 
versenen sind, die sich durch sie hindurch erstrecken und die 
Schafte 49 der Bolzen 50 auinelimen, deren abgerundete, vorste- 
hende Kopfe 51 ebene Grundflachen aufweisen, die auf den uber- 
flachen 52 und 52 der Vorrichtungsplatten 3o und 37 aufliegen, 
wahrend die abgerundeten 'i'eile derselben von diesen Flachen 
fort vorstehen, urn mit den Platten 1 und 2 in Eingriff zu ge- 
langen, wenn diese sich in der Vorrichtung befindeno Einander- 
gegeniiberliegende Paare von Bolzen 50, die sich von mitein- 
ander fluchtenden Stellen beider Platten 3'o und 37 aus er- 
strecken, stehen mit dem Metall der miteinander verbundenen 
Platten 1 und 2 durch ihre abgerundeten Kopfe 51 von entgegen- 
gesetzten S^iten der Piatt en-Einhe it aus in Eingriff „ Die 
Kopfe 51 wirken auf diese Platten in der Weise ein, daB sie 
einen engen Reibungseingrif f mit ihnen an den beruhrten Stel- 
len haben und ein Gleiten der Platten gegenuber den Bolzenkop- 
fen verhindern 0 Sollte das Metall an diesen Einwirkungs- 
stellen unter Zugeinwirkung stehen, so halten die Bolzen es 
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dennoch fest, da sie dann noch unter Druck stehen. Es ist 
ferner wunschenswert, daiB die Scheitel der Bolzenkopfe 51 
abgeflacht sind, so dafi sie die einmal e rgriff enen Teile 
der Platten in ihrer flachen Form belassen. Die ausgeform- 
ten Platten v/erden auf diese Weise mit einander gegeniiber- 
liegenden kleinen, flachen Flachen versehen, um ihr Zusam- 
menschweiGen zu erleichtern. 

Es ist somit ersichtlich, dafl am Beginn und vor der Anwen- 
dung von hydrostatischem Druck auf den kaum zwischen den 

£ Platten 1 und 2 die Plattenanordnung nach Fig. 1 in der Vor- 
richtung festgehalten wird, und dafi die gegenuberliegenden 
Seiten derselben innerhalb ihrer Rander an den gewunschten 
Stellen durch die einander gegenliberliegenden Bolzenkopfe 51 
erfaflt werden. Bei der Verwendung der beispielsweise in 
der Zeichnung dargestellten Form der Vorrichtung wird eine 
voiisLSndige Einhsit der YorricHtungs- und Versteifungsplat- 
ten mit einem Paar an den Kanten mit Schweil3nahten versehener, 
flacher, dazwischen gebrachter, ebener Platten vorgesehen, 
und die Einheit wird dann in den bchlitz 6 geschoben, der zu 
diesem Zweck in dem Druckgefafi 5 angebracht ist. Dies laflt 
sich leicht durchfuhren, denn, wie aus Fig. 3 ersichtlich, 
> ist ausreichend Platz, wie bei 52 zu erkennen, zwischen den 

) Seiten der Vorrichtung und den Verschluflstreif en 17 und 18 

des Druckgefafies vorhanden. Es ist ferner ein schmaler Raum 
55 zwischen der biegsamen Platte 3 und der oberen Flache der 
Versteifungsplatte 47 vorgesehen, um eine unbehinderte glei- 
tende Bewegung der Vorrichtung und der Plattenanordnung in 
dem und aus dem dafur vorgesehenen Schlitz zu erlauben. Wie 
aus Fig. 4 ersichtlich, verschwindet der Kaum 55, nachdera 
hydrostatischer Druck den Druckkammern 9 und 10 zugefvihrt 
wurde. Das Verschwinden des rtaums 55 ergibt sich aus der 
hinreichenden Biegsamkeit der Platte d, die von dem hydrosta- 
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tiaohen Brack in der Keener g leloht binuntergebogen vM 

^ «t der oberen Flacbe der Verateifungsplatt 47 L eI^w 

santen Lang srand teile 58 ausrelch ° £ 

bndteilen 59, die dort Uber ahnliohen RHumen liegen, so daS 
der Kingrifz geslchert wlrd . Der starke * > ~ daa 

Platte auf die Versteiiungsplatte 47 und von dort anf die Vor 
Die Jolzenkopfe 51 gelangen mit der oberen Piatte 1 in Ein 

C T Platten 1 ^ 2 «~ " Bolzen- 

kopxe 51, die von der unteren Vorriontungsplatte 56 getragen 
werden. me Platte 5o 1st auf der aohweren, verglaiobz'fze 
unneobgiebigon btUtzplatte 7 abgastUtzt, so da6 " 
Halten der V,ar m etauaoberele n ent-Platte„ zwisoben den I Sander 
gegenuberiiegenden druppen von Bolzenkopien 51 be„ir«Td 
Die schwere Stutzplatte 7 wind auch durob bydrostatiseben 
Druek, der unter ihr in der F.a»er 10 wirkt, getragen. 

Der Druok je Placheneinheit in den Ka«ern 9 und 10 kann *e 
wunsehtenialls grooer aein als der, der zwisoben denTeif 
Wa™tauschorele„ent auazudebnenden Platten wirksam gemaebt 
wird. Wormalerweise 1st Jeaoeb kein gr 8Ii erer Bruck erforder- 

lzit „ ruckkopf kann in beiden ~ 

Z \ r Platt ° n 7 M a > ■«* He der hydro- 

^ er aL a" T ™ * ™ « 

grofler smd ala ate in der auazudebnenden Platten-Kinheit d e » 

Druck erbaltenden Klacben. besbalb iat die OesaTC d 
die Vornobtung zusa^enhdlt, arhebliob grooer ala die/die 
ie zu att» oder auseinander zu drucken beatrebt iat L 

ist wesentlich, dafl der ururk f« h q « b- 

, uer urucK m den Kammern 9 und 10 zur Ein 

wirkung gebraobt wird, bevor UruokilUsaigkeit durob dielae 4 
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zugefiihrt v/ird. Dies wie auch die Uegelung des Flachendrucks 
erfolgt durch Betatigung des Ventils 33. 

Als nicht beschrankend zu verstehendes Beispiel sei angegeben, 
daB fest^estellt wurde, daB ein hydrostatischer DTuck von 
21 kp/cm , der auf einen guten Qualitatsstahl von 0,5 ram Dicke, 
der sogar rostfreier Stahl sein kann, einwirkt, zum Forrnen 
des Warmetauscherelements in die gewunschte Gestalt wirksam 
ist. Tatsachlich uberschreitet ein rostfreier Qualitatsstahl, 
der diesera Druck unterworfen wird, seine Streckgrenze, aber 
das Gefuge des Stahls ist derart, dafl es dann fester wird, 

Aus dera Vorstehenden diirfte ersichtlich sein, daB entsprechena 
der Form und Anordnung oder Teilung der bolzen oder Vorsprtinge 
50 hohle, verschiedenartig geformte Warmetauscherelemente 
durch Verwendung des Verf ahrens und der Einrichtung nach der 
Erfinaung lei^ht gefcrst v/erden konnen. Es ist lediglich no- 
tig, das Paar der abschlieflenden Platten in der gewtinschten 
Lage, z.B. in einem DruckgefaB wie dargestellt, zu halten und 
dann ihr Formen oder Konturieren durch Aufbringung eines aus- 
reichenden hydrostatischen Druckes zwischen ihnen zu bewirken* 
Das Ausmafl, bis zu dem Telle der Warraetauscher-Platten von 
sich fort ausgedehnt werden, hangt von der Hohe der Bolzen 
liber den einander nach innen gegentiberliegenden Oberflachen 
der Vorrichtungsplatten ab, da diese Oberflachen die Ausdehnung 
begrenzen. Bei Verwendung des geeigneten Stahls flieBt dieser 
unter der Wirkung des hydrostatischen Drucks und ergibt ein 
Gebilde von uberall gleichmaBiger Starke. Obwohl der Stahl et- 
was tiber die Bolzen 50 hinausf lieBen kann, werden die Platten 
1 und 2 iramer noch f estgehalten, da jedes Diinnerwerden ledig- 
lich zu einer Bewegung der Bolzen 50 auf einanderzu durch die 
Wirkung des hydrostatischen Drucks in den Kammern 9 und 10 
fuhren wurde. 

Aus Fig. 6, 7 und d, in denen eine fertige Beulenplatte ge- 
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zeigt xst, deren Beulen in einem gleichmuBigen oder symme- 
trischen Muster oder in entsprechender Xeilung angeordnet 
cmd, ist leicht ersichtlich, da!3 in den Reihen, in denen 
die jeulen ou angeordnet sind, der Durchlafl zwischen den 
Flatten aui eine Mehrzahl getrennter Kanale 61 zwischen den 
Beulengruppen und zwischen den Beulen und den Plattenrandern 
beschrankt ist, wobei seiche Kanale durch das Ausdehnen des 
Hetalls an den einander gegenUberliegenden Stellen 62 vorre- 
schen sind. Wi e aus Fig. 8 ersichtlich, sind zwischen den 
beulenreihen die Flatten voneinander fort quer Uber die g e- 
samte Breite des Wametauscher-Elements ausgedehnt und bilden 
einen ofienen Kanal 63, der von den nach auBen ausgedehnten 
Plattenteilen b4 und 65 begrenzt ist. 

An den Stellen, an denen die einander gegenUberliegenden 
Beulen 50 miteinander in Eingriff stehen, konnen die Flatten 
leicht durch Punktschweiflung miteinander verbunden werden 
Uies wird vorzugsweise nach Beendigung des Formungsvorgangs 
durchgeiUhrt. Uenn man es vor de m Formen versuchen wUrde! 
konnte man nicht sicher sein, daB die SchweiBung hinsichtlich 
ihres .usammenfallens mit den Stellen, wo die Bolzenkopfe 51 
m Lmgriff mit den Flatten stehen, genau bestimmt ware 
Werner kann es wun.ohenswert sein, die Mbglichkeit zuzulassen 

i ^ hinausilieat, 12 

die Flatten geformt werden. Wunschenswert ist es, daB die 

de°r 2 ;r Pf ; T-^ 611 SCh6iteln abS6flaCht Sind > - ^ ban- 
der gegenUberliegenden Flatten an der tieisten Stelle der 

Beulen flach zu halten. Diese Flachen sind vorzugsweise grbs- 

ser als die PunktschweiBungen, die darin vorzunehmen sind! 

Fig 9 und 10 zeigen eine andere Form des ¥armetauscher-Ele- 

Er^ diS h leiCht ^ V6rWendUng d6S Verfahre - -h der 
Lrfindung hergestellt werden kann. Hier sind anstelle von 

Beulen langliche, vertiefte Teile 66 in den Flatten ausgebil- 
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det. Bei diesen sind, wie aus Fig. 10 ersichtlich, ihre mit- 
einander in Eingriff stehenden Teile langs Linien 67 zusammen- 
geschweiBt. Kanale 68 sind beiderseits der vertieften Teile 
66 auf Grund der einander gegenuberliegenden Plattenteile 69 
und 70, die voneinanderf ort ausgedehnt- sind, vorgesehen. 

Fig. 11 zeigt, wie entweder eine oder beide Vorrichtungsplat- 
ten 36 und 37 leicht mit verschiedenen Arten von Vorsprungen 
ausgerUstet werden konnen. lieispielsweise konnen neben dem 
Bolzen 50 langliche Vorsprunge 71 gebraucht werden, die Schen- 
kel 72 aufweisen, welche mit benachbarten der Bohrungen 48 
in Eingriff stehen. Diese Teile wiirden ein Warmetauscher- 
Element, wie aus Fig. 9 ersichtlich, erzeugen. Langere oder 
anders geformte Vorsprunge konnen nach V/unsch benutzt werden, 
die Bolzenschafte haben, wie sie zum Eingriff rait den passen- 
den Bohrungen 48 benotigt werden. Verschiedene andere Kombi- 
nationeu lassen sich cbcnf alls, durchfu.bren . Z.B. kann eine 
der Platten in ihrera urspriinglichen, flachen Zustand belas- 
sen werden, wahrend nur die gegenuberliegende Platte durch 
hydrostatischen Druck ausgedehnt wird. Als Abwandlung hier- 
von kann ein Teil einer Platte eben sein, wahrend der gegen- 
uberliegende Teil der anderen Platte ausgedehnt ist. Dann 
kann die Anordnung uber die restlichen Teile beider Platten 
umgekehrt getroffen werden. Aus dem Vor stehenden ist leicht 
ersichtlich, dafl Beulenplatten-Warmetauscher-Elemente, die 
verstarkt und versteift sind, um ohne zusammenzubrechen oder 
verformt zu werden, die Druckdif f erenz aufnehmen kOnnen, fur 
die sie konstruiert sind, leicht und wirtschaftlich durch das 
Verfahren nach der Erfindung geformt werden konnen. Obwohl 
nur eine begrenzte Anzahl von Warmetauscher-Element-Ausbil- 
dungen dargestellt wurde, ist selbstverstandlich diese Darstel- 
lung nur zur Erlauterung gedacht. 

Hinsichtlich der Einrichtung fur das Formen der Warmetauscher- 
Elemente konnen alle brauchbaren Mittel benutzt werden, um 
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die Vorrichtungs-Einheit in fest zusammengebautem Zustand 
zu halten, wahrend der hydrostatische Druck in den Raum 
zwischen den Platten eingefiihrt wird. 



Patentansprilche ; 
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Patentanspriiche : 




l^y Verfahren zum Formen von einander gegeniiberliegenden 
Platten- Warmetauscherelementen, bei denen die einander 
gegenliberliegenden Platten eine Gruppe von einander gegen- 
liberliegenden, miteinander fluchtenden, die Platten aus- 
einanderhaltenden Beulen aufweisen und der zwischen den 
einander gegenUberliegenden Platten verbleibende Raura un- 
behinderte Fluid-Durchlasse bildet, aus Paaren von ver- 
formbaren Stahlplatten, die aneinander nur ringsum lungs 
ihrer Umfange dichtend befestigt sind und den Bereich in- 
nerhalb der Umfange fur den DurchfluB frei lassen, und 
mit einer Offnung in Form einer MUndung, die durch die 
Umfange hindurch mit den nicht aneinander befestigten 
Bereichen zwischen den Flatten in Yerbindung stent, d a - 
durch gekennzeichnet, dali die 
Platten (2, 3) aufien an auseinanderliegenden, im wesent- 
lichen punktf drmigen Stellen innerhalb der Umfange abge- 
sttitzt werden, wahrend die verbleibenden Flachen der 
Platten unbehindert gelassen werden, daB hydrostatisch 
Druck an den auseinanderliegenden Stellen so zur Einwir- 
kung gebracht wird, dafl er die Platten (2, 3) an den 
auseinanderliegenden Stellen fest unter Reibung zusammen- 
halt, daB hydrostatischer Druck durch die MUndung (4) in 
den inneren Bereich zwischen den Platten (2, 3) einge- 
fuhrt wird und die unabgestutzten Flachen zwischen den 
auseinanderliegenden Stellen voneinander fort durch diesen 
hydrostatischen Druck ausgedehnt v/erden, walirend man das 
Metall liber die gesamten Platten zum FlieBen bringt und 
die Ausdehnung bis zu einem Ausraafl gerade jenseits der 
FlieBgrenze des Metalls fortsetzt. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g e - 
kennzeichnet, da8 die Umfange der 
Platten (2, 3) wahrend des Ausdehnungsvorgangs frei und 
unabgestiitzt bleiben. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
d u r c h das Zusammenschweiflen der Paare einander ge- 
genuberliegender Beulen (60, 67) nach dem volligen 
Ausdehnen der Platten (2, 3). 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl der hydrostatische Druck zur 
Einwirkung auf ein elastisches Teil (58) gebracht wird, 
das zum Zusammenhalten der Platten (2, 3) benutzt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeiohnet, dafl die Beulen (60, 67) mit ebe- 
nen, miteinander in Eingriff kommenden Abschnitten ge- 
formt werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeiohnet, dafl der das Zusammenhalten der 
Platten bewirkende hydrostatische Druck vor der Einfuh- 
rung von hydrostatischem Druck zwischen die Platten 

(2, 3) durch die MUndung (4) wirksam gemacht wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeiohnet, dafl ein groflerer Flachendruck 

fur das Zusammenhalten der Platten (2, 3) als fur das 
Ausdehnen derselben zur Einwirkung gebracht wird. 
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